
Requested Patent: DE3225844A1 
Title: 

PROCESS AND APPARATUS FOR APPLYING LAYERS OF THERMOPLASTIC 
PLASTICS OR HOT MELT ADHESIVES ; 

Abstracted Patent: DE3225844 ; 

Publication Date: 1984-01-19 ; 

Inventor(s): ANGER RUDOLF (DE); PAUSCH GERHARD (DE) ; 

Applicant(s): SPRIMAG SPRITZMASCHBAU GMBH (DE) ; 

Application Number: DE19823225844 19820709 ; 

Priority Number(s): DE1 9823225844 19820709 ; 

IPC Classification: 

B05D7/26; B05D1/02; C03C17/28; B05B1/24; C08J7/04; C09J5/06; D06N7/00 ; 



Equivalents: ; 
ABSTRACT: 

The invention relates to a process for applying layers of thermoplastic plastics or hot melt 
adhesives, in which the plastics or hot melt adhesive used is melted and then atomised and 
sprayed. Preferably the temperature of the molten plastics or hot melt adhesive is kept constant 
up to the moment of spraying. The apparatus for performing the process contains a heatable 
melting device for a plastics or hot melt adhesive, a heatable spray device having a nozzle, a 
heatable device for feeding the molten material into the spray device, a temperature measuring 
and control system and also control systems for the feed and delivery of the molten material and 
if necessary of the heated compressed gas. Two- or three-dimensional articles of any kind and 
shape can be provided by means of the invention with an external and/or internal, arbitrarily thick, 
uniform or patterned layer. 
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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gesteUt 

(§) Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von Schichten aus thermoplastischen Kunststoffen oder 
Heifcschmelzklebstoffen 
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen von 
Schichten aus thermoplastischen Kunststoffen oder HeiB- 
schmeizWebstoffen, bei dem der eingesetzte Kunststoff bzw. 
HelBschmelzklebstoff aufgeschmolzen, dann zerstaubt und 
verspriiht wird. Vorajgsweise wird die Temperatur des 
geschmoizenen Kunststoffs bzw. HeiSschmelzklebstoffs bis 
zum Moment seines VersprOhens konstant gehalten. Die 
Vorrichtung zur DurchfOhrung des Verfahrens enthalt eine 
beheizbare Schmelzeinrichtung fur einen Kunststoff oder 
HeiBschmelzkfebstoff, eine eine DOse aufweisende beheiz- 
bare Spruhvorrfchtung, eine beheizbare Zufuhrvorrichtung 
des geschmoizenen Materials in die Spruhvorrichtung, ein 
Temperaturmefl- und Temperaturregelsystem sowie Regelsy- 
steme fur die Zufuhr und Abgabe des geschmoizenen Mate- 
rials und gegebenenfails das erhitzten Druckgases. Durch die 
Erfindung iassen sich zwei- oder dreidimensionale Gegen- 
stande beliebfger Art und Gestalt von auflen und/oder innen 
mit einer beliebig starken gleichmafligen oder musterformlgen 
Schlcht versehen, (32 25844) 
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10 Patentanspruche 

. ; 

\ 1 . Verf ahren zum Auf tragen von Schichten aus. thermoplasti- 
schen Kunststoffen Oder Heifischraelzklebstof f en, 
dadurch gekennzeichne;t, 
15 dafi der eingesetzte Kunststoff bzw. Heiftschmelzkleb- 

stoff aufgeschmolzen, dann zerstaubt und versprUht wird. 

2. Verf ahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dafi 
die Temperatur des geschmolzenen Kunststoff s bzw. Heifl- 

20 schmelzklebstoffs bis zum Moment seines Verspruhens 
konstant gehalten wird. .■ 

3. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Verspriihen durch ein erhitztes Dnuckgas erfolgt. 

25 

4. Verf ahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
dafi das Verspriihen luftlos erfolgt. 

Verf ahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dafi 
das Druckgas auf die gleiche Temperatur, 'wie sie der 
geschmolzene Kunststoff bzw. Heifischmelzklebstof f auf- 
weist, erhitzt wird. 
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1 6. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, dadurch gekennzeichnet, 
daft das Verspriihen kombiniert luftlos unter Hochdruck 
einerseits und mit erhitztera Druckgas andererseits er- 
folgt v 

5 

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 3 bis 6, dadurch ge- 
kennzeichnet, daft der Druck, die Temperatur und die 
Menge an Druckgas und/oder Kunststoff bzw. Heifikleb- 
stoff regelbar ist. 

0 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7 f dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi das Aufspruhen in beliebiger Schicht- 
dicke auf beliebige Formkorper, Platten, Folien Oder 
Textilbahnen erfolgt. 

5 • " : ■ • " 

9. Vorrichtung zur DurchfUhrung des Verfahrens nach : eineto 
der Ansprtiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dafi sie 
eine beheizbare Schmelzeinrichtung fiir einen Kunststoff 
oder Heifcschmelzklebstoff, eine eine DUse aufwelsende 
beheizbare Spruhvorrichtung, eine beheizbare Zufuhr- 
vorrichtung des geschmolzenen Materials in die Sprtth- 
vorrichtung, ein Temper aturmeS- und Temperatur regel- 
system sowie Regelsysteme ftir die Zufuhr und Abgabe 
des geschmolzenen Materials und gegebenenf alls des er 
hitzten Druck^ases aufweist. 

Vorrichtung nach Anspruch 9 f dadurch gekennzeichnet, 
dafi sie eine beheizbare Spriihpistole en thai t. 

Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
dafi die Spriihpistole mit einem Extruder verbunden ist. 



10. 
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Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, 
daB die Spriihpistole mit einem Schmelzraum durch eine 
Fdrderschnecke (4) verbunden ist. 
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1 13. Vorrichtung nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, 

daB die Sprtihvorrichtung eine beheizbare Duse ist, die 
mit einem Hochdruck-Extruder verbunden ist. 

5 14. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 9 bis 13 1 dadurch 
gekennzeichnet, daB sie Anschliisse fiir erhitztes Druck- 
gas und erhitzte Steuerluft aufweist, wobei die An- 
schliisse und die Zuleitungen regelbar beheiabar sind. 

10 15. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch 
gekennzeichnet, daB das erhitzte Druckgas iiber die 
Heizung (11) der Spriihpistole geleitet ist. 

15 
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Verfahren und Vorrichtung zum Auftragen von Schichten 
aus thermoplastischen Kunststoffen oder Heifcschmelz- 
klebstoffen 



10 Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Auftragen von 
Schichten aus thermoplastischen Kunststoffen oder HeiiJ- 
schmelzklebstoffen und eine Vorrichtung zur DurchfUhrung 
des Verfahrens. 

15 Bei deri bekarinten Verfahren zur Verarbeitung von thermopla- 
stischen Kunststoffen werden diese erwSrmt und in die For- 
men von SpritzgieUmaschinen zugefiihrt, wodurch sich KQrper, 
auch HohlkSrper, nahezu beliebiger Form hersteilen lassen. 
Die erwSrmten thermoplastischen Kunststoffe konnen auch 

20 mittels bekannter Extrusionsverfahren unter Verwendung 
spezieller Extrusionswerkzeuge zu Folien und Profilen ver- 
arbeitet werden, deren Dicke, Breite und Profil direkt von 
dem speziellen Extrusionswerkzeug abhSngig sind. 

25 Es ist auch bekannt, thermoplastischen Kunststoffen freib- 
mittel und Katalysatoren zuzumischen, urn Hart- oder Weich- 
schaumstoffe zu erzeugen, die jedoch nur in geschlossenen 
Formen zu Formkorpern mit reproduzierbaren Abmessungen ver- 
arbeltet werden kfinnen. 

30 

Es sind auch Heifischmelzklebstoff e bekannt, die in einer 
HeiBschmelzvorrichtung mit einer Forderschnecke aufgeschmol- 
zen und dur.ch Dusen .trangformig ausgetragen werden. 



35 



Es sind auch Verfahren zum Beschichten von Textilstof f en 
bekannt, wobei ein pastenf ormiger Kunststoff auf eine be- 
heizte Walze aufgetragen und danach eine Gewebebahn. mittels 



3225844 



-5- 

1 einer Anprefirolle in den verf lussigten Kunststoff geprefit 
wircL 

Es.ist insbesondere aus der Textilindustrie bekannt, thermo- 
5 plastische Heifischmelzklebstof f e z.B. aus Polyaraid oder 
thermoplastischen Polyestern nach der Polymerisation zum 
gegenseitigen Verkleben von Textilbahnen, -streifen oder 
dergleichen zu verwenden. Das polymerisierte Granulat wird 
unter grofier Kalteeinwirkung zu einem feinen Pulver ver- 

10 mahlen und auf die zu verklebenden Bahnen aufgebracht, die 
dann auf einandergelegt unter EinvtiJkung vori Hitze und 
Druck miteinander verklebt werden. Hierbei ist der Auf wand 
bei der Herstellung des Pulvers und die umweltunfreundliche 
Staubentwicklung bei der Weiterverarbeitung des Pulvers 

15 sehr hoch. 

Bekannt ist auch ein elektrostatisches Pulverbeschichtungs- 
verfahren; hierrait lassen sich jedoch nur sehr geringe 
und flSchenmaBig sehr begrenzte Schichtstarken herstellen. 

20 

Es sind Farbspritzapparate in Pistolenform bekannt, dur6h 
die eine Farbe mittels steuerbarer Druckluf t durch eine be- 
ziijglich der Austrittsmenge einstellbare Dttse im Breit- oder 
Rundstrahl versprviht werden kann. 

25 

Es sind auch HeiftlSuf erdtisen bekannt, die die aufgeschmol- 
zenenThermoplaste in ihrer Temperatur regulieren und als 
Strang in vorgegebene Spritzwerkzeugf ormen einschiefien 
lassen, 

30 

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Auftragen von Schichten aus thermoplastischen 
Kunststoff en oder HeiJischmelzklebstoff en anzugeben, die 
es erlauben, zwei- oder dreidimensionale Gegenstande be- 

35 

liebiger Art und Gestalt aufien und innen rait einer beliebig 
starken gleichmafiigen oder musterf ormigen Schicht zu ver- 
sehen. 
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1 Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der Anspruche 1 bzw. 

9 gelost. 

Vorteilhafte Weiterbildungen des Verfahrens sind den Unter- 
5 anspruchen 2 bis 8 und der Vorrichtung den Unteransprtichen 

10 bis 15 zu entnehmen. 

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines Ausf Uhrungsbei- 
spiels unter Bezug auf eine Zeichnung und unter Anfuhrung 
10 von Variant en nSher erlSutert. Die Zeichnung zeigt in 

stark schematischer Darstellung eine Vorrichtung zum Auf tra- 
gen von Schichten aus thermoplastischen Kunststoffen oder 
Heiflschmelzklebstpffen raittels erhitzter Druckluft. 

15 Die Vorrichtung weist einen Schmelzbehalter 1 auf, in den 
durch einen Trichter 2 kontinuierlich ein thermoplastischer 
Kunststoff eingegeben werden kann. Der Behalter ist rait • 
einer Heizung 3 versehen, durch die der jeweilige einge^ 
setzte Kunststoff in den schraelzf lQssigen Zustand versetzbar 
20 ist. Der im Behalter 1 auf geschmolzene Kunststoff oder HeiJJ- 
schmelzklebstoff wird durch eine Forderschnecke 4 in die 
eigentliche SprUheinrichtung 5 eingebracht. Die Spruhein- 
richtung 5 weist einen zentralen, durch ein Rohr gebilde- 
ten Kanal 6 auf, dessen Eingang losbar mit dem Ausgang des 
Behalters 1 verbunden ist und dessen Ausgang eine Duse 7 
bildet, Koaxial im Kanal 6 ist eine axial verstellbare Nadel 

8 angeordnet, die den Ausgang der Diise 7 verschliefct bzw. 
entsprechehd ihrer Verstellung eine kleinere oder grofiere 
Offnung zur raengenregulierten Abgabe von Kunststoff schmelze 
freigibt. Der Kanal 6 ist unter Belassung eines Hohlraumes 

9 von einem rohrfSrmigen Gehause 10 umgeben. Im ringformi- 
gen Hohlraum 9 zwischen dem Rohr des Kanals 6 und dem Ge- 
hSuse 10 ist eine elektrische Heizung 11 zur Beheizung des 
Kanals 6 angeordnet. Der Hohlraum 9 ist an einer Seite mit 
der Zufuhrleitung 12 fur ein erhitztes Druckgas , 
vorzugsweise Druckluft, verbunden, 
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1 an der anderen Seite setzt er sich in einem die DUse 7 
umgebenden, mit dem GehSuse 10 lOsbar verbundenen DUsen- 
kopf 13 gegebenenfalls unter Einschaltung einer Durch- 
gangsverengung fort und endet in einer die DUse 7 umgeben- 

5 den Zentralbphrung 14. Die Druckluft kann zu ihrer Erwar- 
mung bzw. zur Einhaltung ihrer vorgegebenen Tempera tur 
direkt uber die Heizung 11 streichen. 

Im Vorderteil des DUsenkopfes 13 sind an zwei sich dia- 
10 metral gegenUberliegenden Seiten zwei gegeneinander geneigt 
angeordnete dUsenformige AustrittsSf fnungen 15, die Uber 
ein Kanalsystem 16 im Dusenkopf 13 und im Gehause 9 Uber 
ein Steuerventil 17 mit der Druckzuf uhrleitung 12 verbunden 
werden konnen. 

15 

Die Vorrichtung weist auf dem gesamten Weg, den der ge- 
schmolzene Kunststoff bzw. ein erhitztes Druckgas in ihr 
zurUcklegen mufi, Thermoelemente 18 auf. Die ZufuhrschlSuche 
fur das erhitze Druckgas in die Zuf uhrleitung 12 weisen 

20 ebenfalls Heizungen 19 auf, die in der Wandung des 

Schlauches oder im Ihnern des Schlauches freiliegend ange- 
ordnet sind. Mittels der Thermoelemente 18 und nicht dar- 
gestellterSteuerelemente fUr die Heizungen 3, 11, 19 wird 
eine vorgegebene einstellbare Temperatur, die der Temperatur 

25 des fur eine Verarbeitung optimalen schraelzf lussigen 
Zustands des jeweiligen Kunststoffs bzw. Klebers ent- 
spricht, auf dem gesamten Weg konstant eingehalten. Der- 
artige autoraatische Temperaturregelsysteme sind bekannt 
und werden daher nicht weiter erlautert. 

30 

Die Vorrichtung weist auch eine nicht dargestellte bekannte 
Luf tsteuervorrichtung auf. 

Der Dusenkopf 13 kann zusatzlich auch eine eigene oder eine 
mit der Heizung 11 verbundene nicht dargestellte Heizung auf- 
oc weisen. 




32258U 



-8- 



1 die Vorrichtung arbeitet wie folgt: 

Der im BehSlter 1 aufgeschmolzene Kunststoff oder Schmelz- 
kleber wird durch die Forderschnecke 4 aus dem Behalter 1 
gegebenenfalls Qber beheizbare flexible Verbindungsleitun- 
5 gen dem Kanal 6 zugefuhrt, aus dem er durch die DUse 7 bei 
zurilckgezogener Nadel 8 austritt. Auf dem gesamten Weg 
(Pfeile rait schwarzem Kopf) wird sichergestellt , daB die 
gewShlte, einstellbare und optimale Verarbeitungstempera- 
tur des jeweils eingesetzten Kunststoff es konstant einge- 

10 halten wird. Beim Austritt des schmelzf lussigen Kunst- 
stoffes bzw. Schmelzklebers aus der Diise 7 wird er durch 
die, durch die Zentralbohrung austretende erhitzte 
Druckluft (Pfeile mit weifiem Kopf) zu einem runden Strahl 
zerstSubt. Sofern ein flacher Strahl gewunscht wird, wird 

15 durch das Steuerventil 17 dem Kanalsystem 16 und damit den 
sich gegenUberliegenden Austrittsoffnungen 15 ebenfalls 
Druckluft zugefuhrt. Durch die austretenden Druckluf tstrome 
wird der Rundstrahl abgeflacht. Durch die Luf tsteuerung 
wird bei starkerer Luftzufuhr eine feinere und bei weniger 

20 Luftzufuhr eine mehr flockigere Zerstaubung erzielt. Weben 
der Funktion des t5ffnens und SchlieBens wird durch die 
Nadel 8 auch die Mengenabgabe reguliert. 

Es ist auch moglich, den geschmolzenen Kunststoff ' luf tlos 
25 Z u verspruhen. Hierbei enthalt die Vorrichtung eihen Auf- 
schmelzextruder, mit dem sich so hohe Drucke erzeugen 
lassen, daB der jeweilige Kunststoff so hoch komprimiert 
wird, dafi sein Verspruhen moglich ist. Der Aufschmelz- 
extruder ist dann vorzugsweise direkt mit der DUse 7 und 
30 gegebenenfalls auch dem Dusenkopf 13 verbunden. 

Das VersprUhen kann aber auch durch Kombinieren des Ver- 
spriihens mit einem Druckgas einerseits und mit dem Juft- 
losen VersprUhen andererseits durchgefuhrt werden, Hierbei 

OR 

wSre die im Extruder zu erzeugende Komprimierung geringer 
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1 und das erhitzte Druckgas (Druckluft) begunstigt das 
eigentliche Versprtthen. 

Wesentlich bei jedem Verfahren ist, dafi die optimale 
5 schmelzflussige Verarbeitungstemperatur des jeweiligen 
Kunststoffs bzw. Schmelzklebers vom Auf schmelzort bis zuro 
Austritt aus der Spriihduse konstant gehalten wird. Diese 
Bedingung mufi durch die Beheizbarkeit alier Vorrichtungs- 
und Zufuhrteile und entsprechende ttberwachungs- und 
10 Regelvorrichtungen gewahrleistet werden. 

Die einzelnen Spritzeinrichtungen konnen entsprechend dem 
Anwendungsgebiet fest oder beweglich, einzeln, z.B. als 
Handpistolen, die aueh an Galgen mit entsprechend en Aus- 
15 gleichsgewichten aufgehSngt sein konnen, oder zu mehreren, 
beispielsweise als Spritzbrucken oder Beschichtungsauto- 
maten fUr Kabinen, angeordnet werden und kSnnen von Hand, 
automatisch oder durch Roboter bedient werden. 

20 Das erfindungsgemafie Verfahren kann vorteilhaft zur 

Beschichtung von z.B. Textilstof f en mit Klebstoffen, zum 
Schutz gegen Beschadigungen von sproden und zerbrechlichen 
Gegenstanden, wie z.B. Flaschen, aber auch von Gegenstanden 
anderer Mater ialien, wie Metall und Holz, unter anderem 

25 auch zur Schall-, Warme- und StoBisolierung eingesetzt 

werden. Der Kunststoff kann flSchig, aber auch in beliebi- 
gen, auch unterbrochenen und punktf ormigen Mustern aufge- 
tragen werden. 

30 

Als Kunststoff e sind alle Thermoplaste, wie z.B. Polystyrol, 
Polyvenylchlor id , Polyethylen , Polypropylen , Polyamide , 
Polycarbonate, thermoplastische Polyester, Polysulfon, 
Polytetrafluorathylen, aber auch deren Legierungen geeignet. 
Auch rait Fullstoffen wie Glasfasern, Glaskugeln und anderen 

35 

Mineralstof f en versetzte Thermoplaste sind zum Verspruhen 
einsetzbar. . . 
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